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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Anlage (1), insbesondere eines Ofens und ei-
ens Garschrankes, zur zeitlich begrenzten Aufnahme
von Backguttragern (4) in mehreren tGibereinanderliegen-
den Ebenen (5). Die Erfindung betrifft weiterhin eine An-
lage (1) zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. Das erfin-
dungsgemalie Verfahren zeichnet sich durch die folgen-
den Schritte aus:

a. Zug- und druckfestes Kuppeln einer Beschickungsvor-
richtung (20) mit einem einzuschiebenden Backguttrager
(4);

b. Zug- und druckfestes Kuppeln einer Entnahmevorrich-
tung (30) mit dem, dem Ausgabeende (3) der Anlage (1)
nachstliegenden Backguttrager (4") einer Etage (5);

Verfahren und Anlage zur zeitlich begrenzten Aufnahme von Backguttragern

c. Bewegen der Beschickungsvorrichtung (20), so dass
der einzuschiebende Backguttrager (4) auf Stol mitdem,
dem Aufgabeende (2) der Anlage (1) nachstliegenden
Backguttrager (4’) der Ebene (5) liegt;

d. Synchrones Bewegen der Beschickungsvorrichtung
(20) und der Entnahmevorrichtung (30), so dass der ein-
zuschiebende Backguttrager (4) an die Stelle des dem
Aufgabeende (2) im Ausgangszustand nachstliegenden
Backguttragers (4’) ruickt;

e. Bewegen der Entnahmevorrichtung (20), so dass der
mit der Entnahmevorrichtung (20) gekoppelte Backgut-
tréager (4") von den anderen Backguttragern (4) wegge-
zogen wird;

f. Entkuppeln der Beschickungsvorrichtung (20); und

g. Entkuppeln der Entnahmevorrichtung (30).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Anlage zur zeitlich begrenzten Aufnahme von
Backguttragern in mehreren Ubereinanderliegenden
Ebenen. Die Erfindung betrifft weiterhin eine Anlage zur
Durchfilhrung dieses Verfahrens sowie einzelne zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens geeignete Komponen-
ten.

[0002] In der EP 0 876 103 ist eine Anlage mit einem
Garraum zum zeitlich begrenzten Lagern von Teiglingen
in mehreren Ubereinanderliegenden Ebenen offenbart.
Die Teiglinge liegen dabei auf tablettférmigen flachen Pa-
letten auf, wobei in jeder Ebene die Paletten derart eng
nebeneinander liegen, dass ein Verschieben einer Pa-
lette zu einem Verschieben der anderen Paletten in der-
selben Ebene fuhrt. An dem einen Ende des Garraums
ist eine Ladeeinrichtung vorgesehen, mit der die Paletten
entsprechend in die einzelnen Ebenen eingeschoben
werden kénnen. Ein Ofen mit einer vergleichbaren An-
ordnung zum Transport von Paletten mit Teiglingen
durch die Anlage ist aus WO 2010/014006 bekannt.
[0003] Nachteilig an diesem Stand der Technik ist,
dass die Geschwindigkeit, mit der die einzelnen Paletten
gemal dem Stand der Technik bewegt werden kénnen,
begrenzt ist, da ansonsten St6Re auftreten, woraufhin
die Teiglinge in Relativbewegung zu den Paletten, auf
denen sie aufliegen, gelangen. AuBerdem kommt es bei
zu hohen Verschiebegeschwindigkeiten der Paletten
beim anschlieBenden Abbremsen zu einem Verlust des
Kontaktes zwischen zwei benachbarten Paletten. Um
dies zu vermeiden, kénnen Kopplungselemente zwi-
schen den einzelnen Paletten vorgesehen sein. Diese
sind aber sehr aufwendig.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, ein
Verfahren, eine Anlage sowie Komponenten dieser An-
lage zu schaffen, bei denen die Nachteile aus dem Stand
der Technik nicht mehr oder nur noch in geringerem Ma-
Re auftreten.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemal dem Hauptanspruch sowie durch Anlagen und
Vorrichtungen gemaR der unabhangigen Anspriiche.
Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den ab-
hangigen Ansprichen.

[0006] Demnach betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Betreiben einer Anlage mit einem Aufgabeende und
einem Ausgabeende zur zeitlich begrenzten Aufnahme
von Backguttrégern in mehreren tGibereinanderliegenden
Etagen, wobei die Backguttrager in den einzelnen Eta-
genderart eng nebeneinander liegen, dass ein Verschie-
ben des dem Aufgabeende am nachstliegenden Back-
guttragers einer Etage in Richtung des Ausgabeendes
zu einem Verschieben des dem Ausgabeende am
nachstliegenden Backguttragers derselben Etage in die
gleiche Richtung fiihrt, wobei am Aufgabeende eine Be-
schickungsvorrichtung und am Ausgabeende eine Ent-
nahmevorrichtung vorgesehen ist, mit den folgenden
Schritten:
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a. Zug- und druckfestes Kuppeln der Beschickungs-
vorrichtung mit einem einzuschiebenden Backgut-
trager;

b. Zug- und druckfestes Kuppeln der Entnahmevor-
richtung mit dem, dem Ausgabeende nachstliegen-
den Backguttrager;

c. Bewegen der Beschickungsvorrichtung, so dass
der einzuschiebende Backguttrager auf Sto3 mit
dem, dem Aufgabeende nachstliegenden Backgut-
trager liegt;

d. Synchrones Bewegen der Beschickungsvorrich-
tung und der Entnahmevorrichtung, so dass der ein-
zuschiebende Backguttrager an die Stelle des dem
Aufgabeende im Ausgangszustand nachstliegen-
den Backguttragers riickt;

e. Bewegen der Entnahmevorrichtung, so dass der
mit der Entnahmevorrichtung gekoppelte Backgut-
trager von den anderen Backguttragern weggezo-
gen wird;

f. Entkuppeln der Beschickungsvorrichtung; und
g. Entkuppeln der Entnahmevorrichtung.

[0007] Die Schritte a bis ¢ sowie e bis g kdnnen jeweils
auch in veranderter Reihenfolge durchgefiihrt werden
(beispielsweise Schritte a und b bzw. f und g gleichzeitig,
Schritte b und ¢ bzw. e und f vertauscht, usw.).

[0008] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Anlage mit
einem Aufgabeende und einem Ausgabeende zur zeit-
lich begrenzten Aufnahme von Backguttragern in meh-
reren Ubereinanderliegenden Etagen, wobei die Back-
guttrager in den einzelnen Etagen derart nebeneinander
liegen, dass ein Verschieben des dem Aufgabeende am
nachstliegenden Backguttragers in Richtung des Ausga-
beendes zu einer Verschiebung des dem Ausgabeende
am néchstliegenden Backguttragers derselben Etage in
die gleiche Richtung fliihrt, wobei am Aufgabeende eine
Beschickungsvorrichtung und am Ausgabeende eine
Entnahmevorrichtung vorgesehen ist und wobei die Be-
schickungsvorrichtung und die Entnahmevorrichtung je-
weils eine Horizontalverschiebeeinheit umfassen, wobei
die Horizontalverschiebeeinheit eine Kupplungseinheit
fur eine l6sbare zug- und druckfeste Verbindung mit ei-
nem Backguttrager aufweist.

[0009] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Beschick-
ungsvorrichtung fir die Beschickung von Anlagen zur
zeitlich begrenzten Aufnahme von Backguttrdgern in
mehreren Ubereinanderliegenden Etagen mit Backgut-
tragern umfassend eine Horizontalférdereinrichtung, ei-
ne Vertikalférdereinrichtung und eine Horizontalver-
schiebeeinheit, wobei die Horizontalférdereinrichtung
zur Ubergabe eines Backguttrigers an die Vertikalfor-
dereinrichtung ausgebildet ist, wobei die Horizontalfor-



3 EP 2 689 664 A2 4

dereinrichtung, die Vertikalférdereinrichtung und die Ho-
rizontalverschiebeeinheit jeweils getrennte Antriebsein-
heiten aufweisen, die Horizontalverschiebeeinheit eine
Kupplungseinheit fir eine l16sbare zug- und druckfeste
Verbindung mit einem Backguttrager aufweist und zum
Schieben oder Ziehen eines Backguttragers von der oder
auf die Vertikalférdereinrichtung ausgebildet ist und die
Horizontalverschiebeeinheit getrennt von der Vertikalfor-
dereinrichtung in vertikaler Richtung verfahrbar ist.
[0010] Die Erfindung betrifft weiterhin einen Backgut-
trager mit, an jeweils gegentberliegenden Seiten ange-
ordneten Rollen zum Rollen des Backguttragers auf Fiih-
rungselementen.

[0011] Durch das erfindungsgemale Verfahren sowie
die erfindungsgemafen Anlagen und Vorrichtungen ist
es moglich, den Beschickungsvorgang einer Anlage zur
zeitlich begrenzten Aufnahme von Backguttragern in
mehreren Ubereinanderliegenden Etagen mit einzelnen
Backguttragern gegentiber dem Stand der Technik deut-
lich zu beschleunigen. Dadurch kénnen kiirzere Verweil-
zeiten einzelner Backguttrager in der Anlage und/oder
ein héherer Durchsatz von Backguttragern bei der Anla-
ge erreichtwerden, wobei die einzelnen Etagen weiterhin
individuell beschickt werden. Auch kann ein evtl. Pro-
duktwechsel in der Anlage mit dem erfindungsgemafen
Verfahren schneller als im Stand der Technik durchge-
fuhrt werden. Alternativ oder zusétzlich ist es mdglich,
eine Anlage mit mehr Etagen als im Stand der Technik
erlaubt zu beschicken. Bei einer Anlage, die mit dem er-
findungsgemaRen Verfahren beschickt wird, bzw. beider
erfindungsgemaRen Anlage kann es sich beispielsweise
um einen Ofen oder einen Garschrank handeln.

[0012] ErfindungsgemalR ist vorgesehen, dass die Be-
schickungsvorrichtung zug- und druckfest mit einem ein-
zuschiebenden Backguttrager gekuppelt wird. Dies bie-
tet den Vorteil, dass sich ein durch die Beschickungsvor-
richtung in horizontaler Richtung bewegter Backguttra-
ger auch beim Abbremsen oder Stoppen der Beschick-
ungsvorrichtung nicht aufgrund der Impulserhaltung mit
zunachst unverminderter Geschwindigkeit in horizonta-
ler Richtung weiter bewegt und sich so von der Beschick-
ungsvorrichtung entfernt. Vielmehr wird er aufgrund der
Kupplung gleichzeitig mit der Beschickungsvorrichtung
abgebremst oder angehalten. Indem der einzuschieben-
de Backguttrager fest an die Beschickungsvorrichtung
angekuppelt ist, kann die Beschickungsvorrichtung be-
liebig beschleunigt und abgebremst werden, ohne dass
der Backguttrager beispielsweise auf den, dem Aufga-
beende nachstliegenden Backguttréger aufprallt. Wah-
rend es im Stand der Technik erforderlich ist, den einzu-
schiebenden Backguttrager mit einer geringen Ge-
schwindigkeit an den, dem Aufgabeende nachstliegen-
den Backguttrager heranzufiihren, damit die beim Kon-
takt der beiden genannten Backguttrager unweigerlich
auftretende Impulsiibertragung so gering ist, dass die
aufden Backguttragern aufliegenden Teiglinge nicht ver-
rutschen, kann erfindungsgemaf der einzuschiebende
Backguttrager zunachst auf eine héhere Geschwindig-
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keit beschleunigtwerden, um dann zur Vermeidung einer
entsprechenden Impulstibertragung wieder abgebremst
zu werden. Die fur den Schritt (c) erforderliche Zeit kann
gegeniuber dem Stand der Technik so deutlich verkirzt
werden. Es ist also bevorzugt, den einzuschiebenden
Backguttrager beim erfindungsgemaflen Schritt (c)
durch die Beschickungsvorrichtung zunachst zu be-
schleunigen und dann wieder abzubremsen. Dabei sind
die Geschwindigkeitsanderungen beim Beschleunigen
und/oder Abbremsen vorzugsweise so gewahlt, dass die
auf dem Backguttrager befindlichen Teiglinge nichtin Be-
wegung relativ zum Backguttrager geraten.

[0013] Weiter bevorzugtistes, wenn das Bewegen der
Beschickungsvorrichtung gemaf Schritt (c) fur den dar-
an gekuppelten Backguttrager im Wesentlichen stolfrei
ist. Das bedeutet, dass die Beschickungsvorrichtung der-
art abgebremst wird, dass die Geschwindigkeit der Be-
schickungsvorrichtung und damit die Geschwindigkeit
des einzuschiebenden Backguttragers beim Kontakt mit
dem, dem Aufgabeende nachstliegenden Backguttrager
kleiner als 50 mm/s, vorzugsweise kleiner als 20 mm/s,
vorzugsweise kleiner als 10 mm/s, weiter vorzugsweise
kleiner als 5 mm/s betragt. Selbst wenn es zur geringen
Impulsiibertragung kommen sollte, besteht aufgrund der
geringen Geschwindigkeit keine Gefahr, dass die auf
den, an der Impulsibertragung beteiligten Backguttra-
gern befindlichen Teiglinge relativ zu den Backguttra-
gern in Bewegung geraten.

[0014] Durch das synchrone Bewegen der Beschick-
ungsvorrichtung und der Entnahmevorrichtung in
Schritt (d) wird sichergestellt, dass der einzuschiebende
Backguttrager, der daran auf StoR angrenzende, dem
Aufgabeende nachstliegende Backguttrager und der
dem Ausgabeende nachstliegende Backguttrager, so-
wie alle zwischen diesen Backguttragern in der Etage
befindlichen Backguttragern gemeinsam bewegt wer-
den. Die Backguttrdger missen daflr untereinander
nicht besonders verbunden (bzw. gekuppelt) sein. Viel-
mehr ist es ausreichend, wenn die einzelnen Backgut-
trager auf Sto nebeneinander liegen.

[0015] Indem der einzuschiebende Backguttrager und
der dem Ausgabeende nachstliegende Backguttrager je-
weils zug- und druckfest mit der Beschickungsvorrich-
tung bzw. der Entnahmevorrichtung gekuppelt sind, ist
es mdglich, die Backguttrager zu beschleunigen und ab-
zubremsen, ohne dass die Gefahr besteht, dass zwi-
schenden einzelnen Backguttradgern Absténde oder Liick-
en entstehen. Es ist also mdglich, die Backguttrager in
einer Etage beim erfindungsgemafRen Schritt (d) durch
die Beschickungs- und Entnahmevorrichtung zunachst
zu beschleunigen und dann wieder abzubremsen. Die
fur das Verschieben der Backguttrager erforderliche Zeit
kann so gegeniiber dem Stand der Technik deutlich ver-
kiirzt werden. Die Geschwindigkeitsdnderungen beim
Beschleunigenund/oder Abbremsenist vorzugsweise so
gewahlt, dass die auf den Backguttragern befindlichen
Teiglinge nicht in Bewegung relativ zu den Backguttra-
gern geraten.
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[0016] Nachdem die Backguttrager in einer Etage der-
art verschoben wurden, dass sich der einzuschiebende
Backguttrager an der Position des im Ausgangszustand
dem Aufgabeende nachstliegenden Backguttragers be-
findet, werden die Backguttrdger vollstdndig abge-
bremst. AnschlieRend kann der mit der Entnahmevor-
richtung gekuppelte Backguttrager durch die Entnahme-
vorrichtung von den anderen Backguttrédgern in dieser
Etage weggezogen werden. Der entsprechende Back-
guttrager kann also aus der Anlage zur zeitlich begrenz-
ten Aufnahme von Backguttrdagern am Ausgabeende
herausgezogen werden. Auch hier ist es wieder moglich,
den Backguttrager zunachst zu beschleunigen und an-
schlielRend wieder abzubremsen, wobei die entspre-
chenden Geschwindigkeitsdnderungen vorzugsweise
so gewahlt sind, dass die auf dem Backguttrager befind-
lichen Teiglinge nicht in Bewegung relativ zu dem Back-
guttrager geraten.

[0017] AbschlieRend werden die Beschickungsvor-
richtung und die Entnahmevorrichtung von den jeweils
mit ihnen verbundenen Backguttragern entkuppelt, so
dass das erfindungsgemale Verfahren von vorne durch-
gefluhrt werden kann.

[0018] Das erfindungsgemale Verfahren unterschei-
det sich vom Stand der Technik unter anderem darin,
dass zujedem Zeitpunkt des Verfahrens die relative Lage
der einzelnen Backguttrager in Bezug auf die Beschick-
ungsvorrichtung und/oder die Entnahmevorrichtung
eindeutig festgelegt ist und auch bei Geschwindigkeits-
anderungen der Beschickungsvorrichtung und/oder Ent-
nahmevorrichtung eindeutig festgelegt bleibt. Dadurch
sind im Ergebnis héhere Maximalgeschwindigkeiten als
im Stand der Technik méglich. Durch das erfindungsge-
male Verfahren ist es daher mdglich die fur die Beschick-
ung einer Anlage zur zeitlich begrenzten Aufnahme von
Backguttragern mit einem Backguttrager erforderliche
Zeit gegeniiber dem Stand der Technik deutlich zu ver-
kirzen. In der Folge ist eine entsprechend dem erfin-
dungsgemafien Verfahren beschickte Anlage flexibler
einsetzbar und kann einen héheren Durchsatz an Back-
guttragern erreichen.

[0019] Der Durchsatz von Backguttragern kann beim
erfindungsgemaRen Verfahren noch weiter erhéht wer-
den, wenn die Zeit zwischen Entkuppeln eines Backgut-
tragers (Schritt (f)) und dem erneuten Kuppeln mit einem
einzuschiebenden Backguttrager (Schritt (a)) méglichst
kurz ist. Dazu kann vorgesehen sein, dass ein einzu-
schiebender Backguttrager auf der Héhe der Etage der
Anlage bereitgestellt wird, in die der Backguttrager ein-
geschoben werden soll, noch bevor er mit der Beschick-
ungsvorrichtung gekuppelt wird. Nach dem Kuppeln
muss der Backguttrdger dann lediglich in horizontaler
Richtung bewegt werden. Das Bereitstellen eines Back-
guttrédgers kann wenigstens teilweise mit einem oder
mehreren (b) bis (g), vorzugsweise der Schritte (d) bis
(g) erfolgen.

[0020] Analog kann die Zeit zwischen Entkuppeln der
Entnahmevorrichtung (Schritt (g)) und erneutes Kuppeln
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eines dem Ausgabeende nachstliegenden Backguttra-
gers mit der Entnahmevorrichtung (Schritt (b)) reduziert
werden. So kann ein der Anlage entnommener Backgut-
trager auf der Hohe der Etage, auf der dieser von der
Entnahmevorrichtung aus der Anlage gezogen wurde
(d.h. ausschlieBlich in horizontaler Richtung), bereits ent-
kuppelt werden. Der Backguttrager wird dann von dieser
Position aus abtransportiert, wahrend die Entnahmevor-
richtung bereits mit dem nachsten Backguttrager kup-
pelt.

[0021] Dieerfindungsgemale Anlage istzur Durchfiih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens ausgebildet.
Es wird daher insbesondere auch auf die vorstehenden
Ausfihrungen verwiesen. Die erfindungsgeméafie Anla-
ge weist mehrere Ubereinander liegende Etagen auf, in
denen Backguttrager zeitlich begrenzt aufgenommen
werdenkénnen. Die Backguttragerin jeder Etage werden
dabei jeweils von einem Aufgabeende zu einem Ausga-
beende beférdert, wobei die Backguttrager in den ein-
zelnen Etagen derart eng nebeneinander liegen, dass
ein Verschieben des dem Aufgabeende am néachstlie-
genden Backguttragers in Richtung des Ausgabeendes
zu einem Verschieben des dem Ausgabeende am
nachstliegenden Backguttragers derselben Etage in die
gleiche Richtung fiihrt. Am Aufgabeende ist eine Be-
schickungsvorrichtung, am Ausgabeende eine Entnah-
mevorrichtung vorgesehen. Die Beschickungsvorrich-
tung und die Entnahmevorrichtung weisen jeweils eine
Horizontalverschiebeeinheit mit jeweils einer Kupp-
lungseinheit fiir eine I16sbare zug- und druckfeste Verbin-
dung mit einem Backguttrager auf. Eine entsprechende
Anlage ist zur Durchfiihrung des erfindungsgemafRen
Verfahrens geeignet.

[0022] Bei der erfindungsgemaRen Anlage kann es
sich insbesondere um einen Ofen oder einen Garschrank
handeln.

[0023] Die Anlage kann in jeder Etage Fiihrungen fir
die Backguttrager aufweisen. Dabei sind die Fiihrungen
bevorzugtin Richtung vom Aufgabeende zum Ausgabe-
ende zu beiden Seiten der Backguttrager angeordnet,
so dass die Backguttrager zwischen den gegentiberlie-
genden Fihrungen freischwebend sind. Zwischen den
Fihrungen kénnen bspw. Heizelemente angeordnet
sein.

[0024] Die Fihrungen kénnen beispielsweise als Fiih-
rungsschienen ausgeflhrt sein. Die gegenUlberliegen-
den Fihrungsschienen sind vorzugsweise nach innen
geneigt. Dies bietet den Vorteil, dass auf die Flihrungs-
schienen gelangende Kriimel oder sonstige Backreste
nicht auf den Fihrungsschienen liegen bleiben und so
das Bewegen der Backguttrager entlang der Flihrungs-
schienen behindern kénnen.

[0025] Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Fiih-
rungen Rollenbahnen umfassen, auf denen die Backgut-
tréager gleiten kdnnen. Es ist besonders bevorzugt, wenn
die gegeniberliegenden Rollenbahnen einer Etage zur
Mittelachse der Flihrung geneigte Rollen aufweisen. Al-
ternativ kdnnen die Rollen zur Mittelachse der Fihrung
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konisch zulaufen. Dadurch kann eine automatische Fuh-
rung der Backguttrager, die auf diesem Rollenbahnen
laufen, gewahrleistet werden. Dies gilt insbesondere
dann, wenn die Backguttrager an ihren Seiten Fiihrungs-
flachen aufweisen, deren Neigung der Neigung der Rol-
len der Rollenbahnen entspricht. Fir entsprechende
Fihrungen wird gegebenenfalls gesondert Schutz bean-
tragt.

[0026] Unabhangig davon, wie die Fiihrungen an der
Anlage ausgestaltet sind, ist es bevorzugt, wenn die Flh-
rungen die Backguttrager bzw. die Rollen an den Back-
guttrdgern so umgreifen, dass sich zwei in einer entspre-
chenden Fiihrung geflihrte, benachbarte Backguttrager
nicht aufeinander schieben kdnnen. Das Ausweichen ei-
nes Backguttragers von der Fihrung weg, um sich auf
den benachbarten Backguttrager zu schieben, wird also
verhindert.

[0027] Es ist weiter bevorzugt, wenn die Anlage eine
Regelungsvorrichtung umfasst, die die einzelnen Kom-
ponenten der Anlage entsprechend dem erfindungsge-
maflen Verfahren (siehe oben) ansteuert.

[0028] Die Beschickungsvorrichtung der Anlage, fir
die auch unabhéangiger Schutz beansprucht wird, um-
fasst vorzugsweise eine Horizontalférdereinrichtung, ei-
ne Vertikalférdereinrichtung und eine Horizontalver-
schiebeeinheit. Die Horizontalférdereinrichtung und die
Vertikalférdereinrichtung sind derart ausgebildet, dass
ein Backguttrager von der Horizontalférdereinrichtung an
die Vertikalférdereinrichtung und/oder auch umgekehrt
Ubergeben werden kann. Die Horizontalverschiebeein-
heit weist eine Kupplungseinheit fiir eine I6sbare zug-
und druckfeste Verbindung mit einem Backguttrager auf
und ist zum Schieben und/oder Ziehen eines Backgut-
tragers von der oder auf die Vertikalférdereinrichtung
ausgebildet, wobei die Horizontalverschiebeeinheit un-
abhangig von der Vertikalférdereinrichtung in vertikaler
Richtung verfahrbar ist.

[0029] Da die Horizontalférdereinrichtung, die Verti-
kalférdereinrichtung und die Horizontalverschiebeein-
heit jeweils getrennte Antriebseinheiten aufweisen, las-
sen sich die drei Komponenten getrennt voneinander be-
treiben. So ist es beispielsweise mdglich, dass - sobald
die Vertikalférdereinrichtung einen Backguttrager von
der Horizontalférdereinrichtung Gbernommen hat - die
Horizontalférdereinrichtung bereits einen néachsten
Backguttrager zur Ubergabe an die Vertikalférdereinrich-
tung bereitstellt. Die Vertikalférdereinrichtung kann be-
reits einen nachsten Backguttrager auf die Hohe einer
der Etagen der Anlage zur zeitlich begrenzten Aufnahme
von Backguttrégern in mehreren tibereinanderliegenden
Etagen bereitstellen, wahrend die Horizontalverschiebe-
einheit noch mit dem vorherigen Backguttrager gekup-
peltist. Die entsprechende Vertikalférderung eines Back-
guttragers kann beispielsweise bereits dann beginnen,
sobald der vorherige Backguttrager von der Horizontal-
verschiebeeinheit von der Vertikalversorgungseinrich-
tung geschoben wurde.

[0030] Die Entnahmevorrichtung der Anlage kann im
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Wesentlichen baugleich, vorzugsweise baugleich, mit
der beschriebenen Beschickungsvorrichtung ausgefiihrt
sein. Die Kupplungseinheit muss hierbei insbesondere
fur das Ziehen eines Backguttragers auf die Vertikalfor-
dereinrichtung ausgebildet sein, die Vertikalférderein-
richtung muss einen Backguttrager an die Horizontalfor-
dereinrichtung tbergeben kdnnen. Bei der Entnahme-
vorrichtung kann die Vertikalférdereinrichtung einen
Backguttrager bereits direkt nach dem Entkuppeln von
der Horizontalverschiebeeinheit in vertikaler Richtung
verfahren, wahrend die Horizontalverschiebeeinheit be-
reits an den nachsten Backguttrager angekoppelt wird.
Sobald die Vertikalférdereinrichtung einen Backguttra-
ger an die Horizontalférdereinrichtung Ubergeben hat,
kann die Vertikalférdereinrichtung bereits den nachsten
Backguttrager aufnehmen, noch wéahrend die Horizon-
talférdereinrichtung den letzten Backguttrager weg be-
fordert.

[0031] Indem die Horizontalverschiebeeinheit der Be-
schickungsvorrichtung und/oder der Entnahmevorrich-
tung getrennt von der jeweiligen Vertikalférdereinrich-
tung und/oder Horizontalférdereinrichtung bewegt wer-
den kann, kann die Zeit zwischen Entkuppeln eines
Backguttrager und dem erneuten Kuppeln mit einem an-
deren Backguttrager sehr kurz gehalten werden. Da-
durch kann der Durchsatz von Backguttradgern bei dem
erfindungsgeméafien Verfahren, wie beschrieben, weiter
erhoéht werden.

[0032] Bei der Vertikalférdereinrichtung kann es sich
vorzugsweise um einen Paternoster handeln, wie er
grundsatzlich im Bereich der vertikalen Férderung von
Backguttragern bekannt ist. Der Paternoster kann im
Rahmen der Erfindung aber lediglich Hebeelemente fir
zwei Transportebenen aufweisen. Die Horizontalférder-
einrichtung kann als umlaufendes Transportband aus-
gestaltet sein.

[0033] Die Horizontalverschiebeeinheit kann einen in
horizontaler Richtung verschiebbaren Ausleger aufwei-
sen. An dem einen Ende des Auslegers kann ein - vor-
zugsweise steifer - Haken zum Eingreifen in eine Aus-
nehmung in einem Backguttrager vorgesehen sein. Uber
einen entsprechenden Haken kann eine zu- und druck-
feste Kupplung zwischen Horizontalverschiebeeinheit
und Backguttrager erreicht werden. Das Kuppeln und
Entkuppeln der Horizontalverschiebeeinheit mit dem
Backguttrager kann dabei durch ein vertikales Verfahren
der Horizontalverschiebeeinheit erreicht werden. Zum
Kuppeln wird die Horizontalverschiebeeinheit derart ab-
gesenkt, dass der Haken in eine entsprechende Ausneh-
mung im Backguttréager eingreift; zum Entkuppeln wird
die Horizontalverschiebeeinheit derartnach oben verfah-
ren, dass der Haken aus der Ausnehmung entfernt wird.
[0034] Fur die Bewegung der Horizontalverschie-
bungseinheit in horizontaler Richtung, aber auch fir das
vertikale Verfahren derselben sind bevorzugt Servomo-
toren vorgesehen. Es kann auch vorgesehen sein, dass
die Horizontalverschiebeeinheit zwei verschiebbare
Ausleger mit Haken aufweist, wobei die einzelnen Kom-
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ponenten zu beiden Seiten angeordnet sein kénnen und
gegebenenfalls gesonderte Antriebselemente aufwei-
sen. In diesem Fall ist bevorzugt, wenn die Antriebsele-
mente auf beiden Seiten das Backguttragers durch eine
Regelungseinrichtung synchron betrieben werden.
[0035] Ein erfindungsgemaRer Backguttrager - wie er
vorzugsweise bei dem erfindungsgemafen Verfahren
bzw. der erfindungsgemafien Anlage verwendet wird -
kann bevorzugt an jeweils gegeniiberliegenden Seiten
angeordnete Rollen zum Rollen des Backguttragers auf
Fihrungen, bspw. Fiihrungsschienen, aufweisen. Diese
Rollen sind aus hitzebestandigem Material und weisen
bevorzugt Spurkrénze aufund/oder sind ausgehend vom
Backguttrager nach aulRen hin konisch geformt. Durch
entsprechende Ausgestaltung der Rollen kann eine
Spursicherheit und/oder eine Selbstzentrierung in einer
Fihrung ereicht werden, insbesondere dann, wenn die
Fihrung Fihrungsschienen umfasst, die entsprechend
dem Konuswinkel der Rollen geneigt sind.

[0036] Der erfindungsgemale Backguttrager kann
aus beliebigem hitzebestandigem Material gefertigt sein.
Besonders bevorzugt ist es aber, wenn der Backguttra-
ger ein, mit einer oder mehrerer Steinplatten belegte Me-
tallstruktur aufweist, wobei ggf. die Rollen und/oder die
Ausnehmungen zum Eingriff von Kupplungseinheiten an
oder in der Metallstruktur vorgesehen sein kénnen.
[0037] Einzelne Aspekte der vorliegenden Erfindung
verdienen gegebenenfalls gesonderten Schutz. Dies gilt
insbesondere fir die Beschickungsvorrichtung, die ggf.
auch als Entnahmevorrichtung dienen kann, die Rollen-
bahn mitnach innen geneigten Rollen als Fiihrungen und
die Backguttrager mit daran angeordneten Rollen sowie
verschiedenen Detailldsungen zu diesen oder anderen
Aspekten der vorliegenden Erfindung.

[0038] Die Erfindung wird nun anhand von Ausflh-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefligten
Zeichnungen beispielhaft beschrieben. Es zeigen:
Figur 1 eine schematische Darstellung einer er-
sten Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemalen Anlage;

Figur2 a,b schematische Darstellungen einer erfin-
dungsgemafien Beschickungsvorrich-
tung;

eine schematische, schrittweise Dar-
stellung des erfindungsgemafen Ver-
fahrens anhand der Anlage aus Figur 1;

Figuren 3 a-i

Figur 4 schematische Geschwindigkeits-Zeit-
Diagramme flr das Verfahren aus Figu-
ren 3 a-j;

Figur 5 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer er-
findungsgemaRen Fihrung mit einem

erfindungsgemaRen Backguttrager;
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Figur 6 a,b ein zweites Ausflhrungsbeispiel einer
erfindungsgeméafien Fiihrung mit einem
erfindungsgemafien Backguttrager;
und

Figur 7 ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer er-
findungsgemafRen Fihrung mit einem
erfindungsgeméafien Backguttrager.
Figur 8 eine schematische Darstellung einer
zweiten Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Anlage;

[0039] In Figur 1 ist eine erfindungsgemafie Anlage 1
zur zeitlich begrenzten Aufnahme von Backguttréagern 4
in mehreren Ubereinanderliegenden Etagen 5 darge-
stellt. Auf den einzelnen Backguttrdgern 4 sind Teiglinge
(nicht dargestellt) abgelegt, die innerhalb der Anlage 1
gebacken und/oder gegart werden. Dazu kénnen in der
Anlage 1 Heizelemente, Lifter, Luftbefeuchter, Bedamp-
feretc. vorgesehen seien. Im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel handelt es sich bei der Anlage 1 um einen Ofen,
weshalb im Inneren der Anlage 1 Heizelemente vorge-
sehen sind. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind die
entsprechenden Elemente in Figur 1 jedoch nicht darge-
stellt.

[0040] Die Backguttrager 4 und die daraufbefindlichen
Teiglinge werden von einem Aufgabeende 2 durch die
Anlage 1 zu einem Ausgabeende 3 geférdert. Wahrend
der Zeit, in der sich die Backguttrager 4 im Inneren der
Anlage 1 befinden, kdnnen die darauf befindlichen Teig-
linge gebacken und/oder gegéart werden. Die Bank- bzw.
Gardauer bestimmt sich dabei nach der Verweildauer
eines Backguttragers 4 inder Anlage 1, d.h. der Zeitraum,
der benétigt wird, um den Backguttrager 4 vom Aufga-
beende 2 zum Ausgabeende 3 zu beférdern.

[0041] Die Anlage 1 weist mehrere Etagen 5 zur Auf-
nahme von Backguttragern 4 auf. Dabei liegen die Back-
guttrager 4 in den einzelnen Etagen 5 auf jeweils einer
Rollenbahn 9 derart eng beieinander, dass ein Verschie-
ben des dem Aufgabeende 2 nachstliegenden Backgut-
tréagers 4’ in Richtung (vgl. Pfeil 90) des Ausgabeendes
3 zu einem Verschieben des dem Ausgabeende 3
nachstliegenden Backguttragers 4" in dieselbe Richtung
90 fuhrt. Die einzelnen Backguttragern 4 sind dabei nicht
miteinander verbunden oder gekuppelt sondern liegen
nur auf StoR nebeneinander.

[0042] Am Aufgabeende 2 ist eine Beschickungsvor-
richtung 20 vorgesehen, die in Figuren 2 a, b nochmals
getrennt von der Anlage 1 dargestellt ist. Dabei ist die
Figur 2b eine Schnittdarstellung entlang der Schnittlinie
b-b in Figur 2a.

[0043] Die Beschickungsvorrichtung 20 umfasst eine
Horizontalférdereinrichtung 21, eine Vertikalférderein-
richtung 22 und eine Einheit 23.

[0044] Mit der Horizontalférdereinrichtung 21 kénnen
einzelne Backguttrager 4 in horizontaler Richtung nach-
einander zu einer Ubergabeposition 210 beférdert wer-
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den. An dieser Ubergabeposition 210 kann jeweils ein
Backguttrager 4 an die Vertikalférdereinrichtung 22 tiber-
geben werden. Die Horizontalférdereinrichtung 21 ist als
umlaufendes Transportband mit einem nicht dargestell-
ten Antrieb ausgebildet, wobei die Breite des Transport-
bandes geringer ist als die Ausdehnung des Backguttra-
gers 4 in dieselbe Richtung (vergleiche Figur 2b).
[0045] Die Vertikalférdereinrichtung 22 ist als Paterno-
ster ausgebildet. Zu beiden Seiten der Horizontalférder-
einrichtung 21 ist jeweils ein Paar umlaufende Transport-
ketten 220 vorgesehen, wobei die Transportketten 220
eines Paares jeweils durch zwei Hebeschienen 221 mit-
einander verbunden sind. Durch synchrones Betreiben
der einzelnen Transportketten 220 zu beiden Seiten der
Horizontalférdereinrichtung 21 ist es mdoglich, einen
Backguttrager 4, der auf beiden Seiten der Horizontal-
fordereinrichtung 21 auf jeweils einer Hebeschiene 221,
die dann eine Transportebene bilden, aufliegt, in vertika-
ler Richtung zu férdern (siehe auch Figur 2b). Die Hebe-
schienen 221 sind dabei derart ausgestaltet, dass sie
ausschlieBlich an Bereichen eines Backguttragers 4 an-
greifen, die an der Ubergabeposition 210 nicht auf der
Horizontalférdereinrichtung 21 aufliegen.

[0046] Um ein synchrones Betreiben der einzelnen
Transportketten 220 der Vertikalférdereinrichtung 22 zu
gewabhrleisten, kénnen diese mechanisch miteinander
verbunden sein und durch eine einzelne, gemeinsame
Antriebseinheit betrieben werden. Es ist aber auch még-
lich mehr als eine Antriebseinheit vorzusehen, wobei die
Antriebseinheiten dann entsprechend geregelt werden,
um das synchrone Betreiben der Transportketten 220
sicherzustellen.

[0047] Die Horizontalverschiebeeinheit 23 ist zum
Schieben oder Ziehen eines Backguttragers 4 von der
oder auf die Vertikalférdereinrichtung 22 - bzw. von den
oder aufdie Hebeschienen 221 der Vertikalférdereinrich-
tung 22 - ausgebildet. Dazu weist die Horizontalverschie-
beeinheit 23 eine als Haken ausgebildete Kupplungsein-
heit 24 auf, die l16sbar eine zug- und druckfeste Verbin-
dung mit einem Backguttrager 4 herstellen kann und in
horizontaler Richtung verfahrbar ist. Fir eine entspre-
chende Verbindung weist der Backguttrager 4 bevorzugt
eine Ausnehmung auf, in die die als Haken ausgebildete
Kupplungseinheit 24 eingreifen kann. Dazu ist die Hori-
zontalverschiebeeinheit 23 getrennt von der Vertikalfor-
dereinrichtung 22 in vertikaler Richtung verfahrbar. So-
bald die Kupplungseinheit 24 mit einem Backguttrager 4
gekuppelt ist, kann die Horizontalverschiebeeinheit 23
den Backguttrager 4 in horizontaler Richtung verschie-
ben, bspw. von den Hebeschienen 221 der Vertikalfor-
dereinrichtung 22.

[0048] Wie in Figur 2b ersichtlich, weist die Horizon-
talverschiebeeinheit 23 sogar zwei Kupplungseinheiten
24 auf, die synchron bewegt werden. Aus Griinden der
Ubersichtlichkeit, insbesondere in Hinblick auf Figuren 1
und 3 a-i, wird im Folgenden jedoch lediglich von einer
Kupplungseinheit 24 gesprochen.

[0049] Mit der Beschickungsvorrichtung 20 ist es még-
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lich, Backguttrager 4 am Aufgabeende 2 wahlweise in
jede der Etagen 5 der Anlage 1 einzubringen. Ein Ver-
fahren, mit dem die Beschickungsvorrichtung 20 betrie-
ben werden kann, ergibt sich aus den spateren Erlaute-
rungen eines Verfahrens zum Betreiben der Anlage 1.Am
Ausgabeende 3 der Anlage 1 ist eine Entnahmevorrich-
tung 30 vorgesehen. Diese Entnahmevorrichtung 30 ist
baugleich mit der Beschickungsvorrichtung 20 und ist
ebenfalls eine Horizontalverschiebeeinheit 33 mit Kupp-
lungseinheit 34, die eine Vertikalférdereinrichtung 32 und
eine Horizontalférdereinrichtung 31 aufweist. Zur Erlau-
terung der einzelnen Komponenten 31-34 sowie deren
Zusammenspiel wird auf die entsprechende Beschrei-
bung der Beschickungsvorrichtung 20 bzw. deren Kom-
ponenten 21-24 verwiesen. Wie aus den entsprechen-
den Erlauterungen ersichtlich ist, ist die Beschickungs-
vorrichtung 20 - und damit auch die Entnahmevorrich-
tung 30 - geeignet, Backguttrager 4 mithilfe der Horizon-
talverschiebeeinheit 23 bzw. 33 auf die Vertikalférder-
einrichtung 22 bzw. 32 zu verschieben, diesen Backgut-
trager 4 dann vertikal zur Horizontalférdereinrichtung 21
bzw. 31 zu beférdern und an diese zum Abtransport zu
Ubergeben.

[0050] Am Aufgabeende 2 der Anlage 1 ist weiterhin
ein Beladetisch 6, am Ausgabeende 3 ein Entladetisch
7 vorgesehen. Auflerdem ist noch eine Backguttrager-
rickfiihrung 8 in Form eines endlosen Transportbandes
im unteren Bereich der Anlage 1 vorgesehen. Backgut-
trager 4 mit darauf befindlichen, fertig gebackenen Teig-
lingenkdnnenvon der Horizontalférdereinrichtung 31 der
Entnahmevorrichtung 30 auf den Entladetisch 7 beftr-
dert werden. Dort kénnen die Teiglinge manuell oder
durch eine nicht dargestellte Maschine (beispielsweise
durch Aufkrabbeln) vom Backguttrdger 4 entnommen
werden. Der Backguttrager 4 kann anschlieRend durch
den Entladetisch 7 auf die Héhe der Backguttragerriick-
fuhrung 8 gebracht und an diese Gibergeben werden. Die
Backguttragerriickfiihrung 8 kann den Backguttrager 4
dann zum Beladetisch 6 transportieren, wo der Backgut-
trager 4 mit neuen Teiglingen manuell oder durch eine
nicht dargestellte Maschine belegt werden kann. An-
schlielRend kann der Backguttrager 4 mit den Teiglingen
der Horizontalférdereinrichtung 21 der Beschickungs-
vorrichtung 20 zugefiihrt werden, um die Anlage 1 zu
durchlaufen.

[0051] Die Funktionsweise der Anlage 1 sowie der Be-
schickungs- und Entnahmevorrichtungen 20, 30 wird
durch die nachfolgende Beschreibung des erfindungs-
gemaRen Verfahrens zum Betrieb der Anlage 1 anhand
der Figuren 3 a-i weiter verdeutlicht.

[0052] In Figur 3a ist die Anlage 1 gemaR Figur 1 dar-
gestellt. In den einzelnen Etagen 5 der Anlage 1 sind
Backguttrager 4 angeordnet, die jeweils so auf Stol3 ne-
beneinander liegen, dass ein Verschieben des dem Auf-
gabeende 2 nachstliegenden Backguttragers 4’ in Rich-
tung 90 des Ausgabeendes 3 zu einem Verschieben des
dem Ausgabeende 3 néachstliegenden Backguttragers
4" in dieselbe Richtung 90 fuhrt. Auf der Vertikalférder-
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einrichtung 22 der Beschickungsvorrichtung 20 befindet
sich ebenfalls ein Backguttrager 4, der mit zu backenden
Teiglingen (nicht dargestellt) belegt ist. Die Teiglinge
(nicht dargestellt) auf dem Backguttrager auf der Verti-
kalférdereinrichtung 32 der Entnahmevorrichtung 30
sind bereits fertig gebacken.

[0053] Ineinem ersten Schritt (Figur 3b) wird der Back-
guttrager 4 auf der Vertikalférdereinrichtung 22 der Be-
schickungsvorrichtung 20 so verfahren, dass er sich auf
derselben H6he wie die Backguttrager 4 in einer der Eta-
gen 5 der Anlage 1 befindet. Die Horizontalverschiebe-
einheit 23 wird vertikal so verfahren, dass sich das Kupp-
lungselement 24 knapp uber dem Backguttrager 4 auf
der Vertikalférdereinrichtung 22 der Beschickungsvor-
richtung 20 befindet. AuBerdem wird das als Haken aus-
gebildete Kupplungselement 24 so verfahren, dass das
freie Ende des Hakens sich senkrecht tber einer zum
Eingriff des Hakens vorgesehenen Ausnehmung im
Backguttrager 4 befindet.

[0054] Die Vertikalférdereinrichtung 32 der Entnahme-
vorrichtung 30 verfahrt den darauf befindlichen Backgut-
trager 4 soweit in vertikaler Richtung nach unten, dass
dieser auf der Horizontalférdereinrichtung 31 der Ent-
nahmevorrichtung 30 zu liegen kommt. Die Horizontal-
verschiebeeinheit 33 und das daran angeordnete Kupp-
lungselement 34 werden vertikal bzw. horizontal so ver-
fahren, dass sich das freie Ende des als Haken ausge-
bildeten Kupplungselementes 34 (iber eine zum Eingriff
des Hakens vorgesehenen Ausnehmung im, dem Aus-
gabeende 3 nachstliegenden Backguttrager 4" der Eta-
ge 5, auf deren Hohe sich der Backguttrager 4 auf der
Beschickungsvorrichtung 20 ist, befindet.

[0055] Im n&chsten Schritt (Figur 3c) werden die Ho-
rizontalverschiebeeinheiten 23, 33 der Beschickungs-
vorrichtung 20 und der Entnahmevorrichtung 30 derart
vertikal verfahren, dass die jeweils als Haken ausgebil-
deten Kupplungselemente 24, 34 mit den vorgesehenen
Ausnehmungen an den Backguttradgern 4, 4" in Eingriff
gebracht werden. Dadurch wird der Backguttrager 4 auf
der Beschickungsvorrichtung 20 zug- und druckfest mit
der Horizontalverschiebeeinheit 23 gekuppelt. Das Glei-
che gilt fir den Backguttrager 4" am Ausgabeende 3 der
Anlage 1, der nunmehr zug- und druckfest mit der Hori-
zontalverschiebeeinheit 33 gekuppelt ist.

[0056] Die Vertikalférdereinrichtung 32 der Entnahme-
vorrichtung 30 wird so verfahren, dass der Backguttrager
4”, der mit der Horizontalverschiebeeinheit 33 gekuppelt
ist, ausschlieRlich horizontal bewegt werden muss, um
auf der Vertikalférdereinrichtung 32 zu liegen zu kom-
men.

[0057] Die Horizontalférdereinrichtung 31 der Entnah-
mevorrichtung 30 transportiert den im vorherigen Schritt
auf sie abgelegten Backguttrager 4 auf den Entladetisch
7. Dort kdnnen die auf dem Backguttrager 4 aufliegen-
den, fertig gebackenen Teiglinge entnommen werden.
[0058] DerBeladetisch 6 stellt einen mit zu backenden
Teiglingen bestiickten Backguttrager 4 bereit, der an die
Horizontalférdereinrichtung 21 Gbergeben wird.
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[0059] Anschlieend (Figur 3d) verfahrt die Horizon-
talverschiebeeinheit 23 der Beschickungsvorrichtung 20
den mit ihr gekuppelten Backguttrager 4 horizontal, so
dass dieser auf StoR mit dem, dem Aufgabeende 2
nachstliegenden Backguttrédger 4’ der Etage, in die er
eingeschoben werden soll, liegt. Dabei wird der Back-
guttrager 4 durch die Horizontalverschiebeeinheit 23 zu-
nachst beschleunigt, dann jedoch wieder abgebremst,
so dass praktisch kein Impuls an den Backguttrager 4’
Ubertragen wird. Dazu ist vorgesehen, dass die Ge-
schwindigkeit des Backguttragers 4, bevor er mit dem
Backguttrager 4’ in Kontakt kommt, auf einen geringen
Wert von weniger als 20 mm/s reduziert wird. Sofern es
Uberhaupt zu einer Impulstibertragung kommt, kann die-
se von der Horizontalverschiebeeinheit 33 der Entnah-
mevorrichtung 30, die mit dem, dem Ausgabeende 3
nachstliegenden Backguttrager 4" derselben Etage 5 ge-
koppelt ist, abgefangen werden. In jedem Fall ist eine
solche Impulsiibertragung aber so gering, dass die auf
den Backguttragern 4, 4’, 4" befindlichen Teiglinge nicht
in Bewegung relativ zu den jeweiligen Backguttragern 4,
4’, 4", auf denen sie aufliegen, geraten.

[0060] Sowohl die Beschleunigung als auch das Ab-
bremsen des Backguttragers 4 sind in diesem Schritt so
gewahlt, dass die auf dem Backguttrager 4 befindlichen
Teiglinge nicht in Bewegung relativ zum Backguttrager
4 geraten.

[0061] Die Horizontalférdereinrichtung 21 der Be-
schickungsvorrichtung 20 stellt den vom Beladetisch 6
kommenden Backguttrager 4 an der Ubergabeposition
210 bereit. Der Entladetisch 7 beférdert den Backguttra-
ger 4, von dem alle Teiglinge entnommen wurden, zur
Backguttragerriickflihrung 8.

[0062] Im nachsten Schritt (Figur 3e) werden die Ho-
rizontalverschiebeeinheiten 23, 33 synchron in horizon-
taler Richtung bewegt, so dass der mit der Horizontal-
verschiebeeinheit 23 gekuppelte Backguttrager 4 an die
Stelle des vormals dem Aufgabeende 2 nachstliegenden
Backguttragers 4’ tritt. Mit diesen beiden Backguttragern
4, 4 verschieben sich auch alle anderen Backguttrager
4 in derselben Etage 5, insbesondere auch der mit der
Horizontalverschiebeeinheit 33 der Entnahmevorrich-
tung 30 gekuppelte Backguttrager 4”. Sowohl die Be-
schleunigung als auch das Abbremsen der Backguttra-
ger 4, 4, 4" sind in diesem Schritt so gewahlt, dass die
auf den Backguttréagern 4, 4’, 4" befindlichen Teiglinge
nicht in Bewegung relativ zu den Backguttragern 4, 4’,
4" geraten. Da der Backguttrager 4" mit der Horizontal-
verschiebeeinheit 33 der Entnahmevorrichtung 30 ge-
kuppelt ist, welche synchron mit der Horizontalverschie-
beeinheit 23 die Beschickungsvorrichtung 20 bewegt
wird, besteht keine Gefahr, dass sich wahrend des Ab-
bremsens Absténde oder Liicken zwischen den einzel-
nen Backguttrégern 4, 4’, 4” ergeben.

[0063] Die Backguttragerriickfiihrung 8 transportiert
den von dem Endladetisch 7 stammenden Backguttrager
4 zum Beladetisch 6.

[0064] Anschliefend (Figur 3f) wird die Beschickungs-
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vorrichtung 20 bzw. die Horizontalverschiebeeinheit 23
vom vormals damit gekuppelten Backguttrager 4 entkup-
pelt. Dazu wird die Horizontalverschiebeeinheit 23 in ver-
tikaler Richtung nach oben verfahren, wodurch sich die
als Haken ausgebildete Kupplungseinheit 24 aus der vor-
herbeschriebenen Ausnehmung im Backguttrager 4 ent-
fernt. Die Vertikalférdereinrichtung 22 wird so verfahren,
dass sie durch die Horizontalférdereinrichtung 21 bereit-
gestellten Backguttrdgern 4 aufgenommen wird.

[0065] Die Horizontalverschiebeeinheit 33 der Entnah-
mevorrichtung 30 zieht den mit ihr gekuppelten Backgut-
trager 4” aus der Anlage 1 heraus, so dass der Backgut-
trager 4” vollstédndig auf der Vertikalférdereinrichtung 32
zu liegen kommt.

[0066] Im nachsten Schritt (Figur 3g) wird die Horizon-
talverschiebeeinheit 33 der Entnahmevorrichtung 30 von
dem vormals mit ihr gekuppelten Backguttrager 4” ent-
kuppelt. Dies verlauft analog zum Entkuppeln der Hori-
zontalverschiebeeinheit 23 der Beschickungsvorrich-
tung 20, weshalb auf die entsprechenden Ausfiihrungen
zu Figur 3g verwiesen wird.

[0067] Die Horizontalverschiebeeinheit 23 der Be-
schickungsvorrichtung 20 fahrt ihre Kupplungsvorrich-
tung 24 in die Aufgabenstellung zurtick. Die Vertikalfor-
dereinrichtung 22 der Beschickungsvorrichtung befor-
dert den auf ihr aufliegenden Backguttrager 4 auf die
Hoéhe der Backguttrager 4 einer Etage 5 der Anlage 1.
Im dargestellten Beispiel handelt es sich bei der Etage
5 um eine andere Etage 5 als in Figur 3b.

[0068] Anschliefend (Figur 3h) wird die Horizontalver-
schiebeeinheit 23 der Beschickungsvorrichtung 20 so
vertikal verfahren, dass sie sich auf der richtigen Hohe
zum Kuppeln mit dem Backguttrager 4 auf der Vertikal-
fordereinrichtung 22 befindet.

[0069] Die Vertikalférdereinrichtung 32 der Entnahme-
vorrichtung 30 wird derweil so verfahren, dass der darauf
aufliegende Backguttrager 4 auf der Horizontalférderein-
richtung 31 abgelegt wird. Die Horizontalverschiebeein-
heit 33 der Entnahmevorrichtung 30 fahrt ihre Kupp-
lungsvorrichtung 34 in die Aufgabenstellung zurtick.
[0070] Danach (Figur 3i) wird die Horizontalverschie-
beeinheit 33 der Entnahmevorrichtung 30 auf die gleiche
Hohe verfahren wie die Horizontalverschiebeeinheit 23
der Beschickungsvorrichtung 20. Das beschriebene Ver-
fahren zur Beschickung der Anlage 1 kann dann erneut
- allerdings auf einer anderen Etage 5 als beim beschrie-
benen Durchlauf - durchgefiihrt werden.

[0071] In Figur 4 sind beispielhaft Geschwindigkeits-
Zeit-Diagramme fur die mit den Horizontalverschiebeein-
heiten 23, 33 der Beschickungsvorrichtung 20 bzw. der
Entnahmevorrichtung 30 gekuppelten Backguttrager 4,
4" wahrend des Verfahrens nach Figuren 3a-i darge-
stellt. Im oberen Bereich ist die Geschwindigkeit des zeit-
weise mit der Horizontalverschiebeeinheit 23 der Be-
schickungsvorrichtung 20 gekuppelten Backguttragers 4
gezeigt, wahrend die untere Kurve die Geschwindigkeit
des zeitweise mit der Horizontalverschiebeeinheit 33 der
Entnahmevorrichtung 30 gekuppelten Backguttragers 4”

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zeigt.

[0072] Zu einem Zeitpunkt t1, zu dem wenigstens die
Horizontalverschiebeeinheit 23 der Beschickungsvor-
richtung 20 mit dem Backguttrager 4 auf der Vertikalfor-
dereinrichtung 22 der Beschickungsvorrichtung 20 ge-
kuppelt ist (vergleiche Figur 3c), wird dieser Backguttra-
ger 4 im Zeitraum bis zum Zeitpunkt t2 auf eine Ge-
schwindigkeit vO beschleunigt. Die Beschleunigung ist
dabei so gewahlt, dass auf dem Backguttrager 4 befind-
liche Teiglinge nicht in Relativbewegung zum Backgut-
tréager 4 geraten. Bis zum Zeitpunkt t2 wird die Geschwin-
digkeit vO erreicht und bis zum Zeitpunkt t3 gehalten.
Anschlielend wird die Geschwindigkeit bis zum Zeit-
punkt t4 auf eine Geschwindigkeit v1 nahe Null reduziert.
Die Bremsbeschleunigung ist dabei erneut so gewahlt,
dass auf dem Backguttrager 4 befindliche Teiglinge nicht
in Relativbewegung zum Backguttrager 4 geraten.
[0073] Zum Zeitpunkt t4 oder kurz danach liegt der
Backguttrager 4 an dem Backguttréager 4’, der dem Auf-
gabeende 3 am n&chsten ist, an (vergleiche Figur 3d).
Aufgrund der geringen Geschwindigkeit v1 entsteht da-
bei praktisch keine Impulslibertragung. Spatestens zum
Zeitpunkt t4 ist auch die Horizontalverschiebeeinheit 33
der Entnahmevorrichtung 30 mit dem Backguttrager 4”
gekuppelt, und kann gegebenenfalls auftretende kleine
Impulse ohne weiteres abfangen.

[0074] Die Horizontalverschiebeeinheit 23 der Be-
schickungsvorrichtung 20 wird ab dem Zeitpunkt t5 aus-
gehend von Geschwindigkeit v1 bis zum Zeitpunkt t6 auf
Geschwindigkeit vO beschleunigt. Praktisch zeitgleich
wird die Horizontalverschiebeeinheit 33 der Entnahme-
vorrichtung 30 ab einem Zeitpunkt kurz vor Zeitpunkt t5
ausgehend von Ruhe bis zum Zeitpunkt t6 auf Geschwin-
digkeit vO beschleunigt. Dadurch wird sichergestellt,
dass die beiden Horizontalverschiebeeinheiten 23, 33 ab
dem Zeitpunkt t5 immer die gleiche Geschwindigkeit auf-
weisen.

[0075] Ab dem Zeitpunkt t6 wird die Geschwindigkeit
der beiden Horizontalverschiebeeinheiten 23, 33 kon-
stant auf vO gehalten, bis die Geschwindigkeit ab dem
Zeitpunkt t7 bei beiden Horizontalverschiebeeinheiten
23, 33 gleichférmig auf die Geschwindigkeit null zum
Zeitpunkt t8 reduziert wird, womit der in Figur 3e darge-
stellte Zustand erreicht wird. Auch hier sind die Beschleu-
nigungen so gewahlt, dass die auf den Backguttragern
4,4’, 4” befindlichen Teiglinge nicht in Relativbewegung
zu den jeweiligen Backguttragern 4, 4’, 4” geraten.
[0076] Im Zeitraum t9 bis t12 wird dann der mit der
Horizontalverschiebeeinheit 33 der Entnahmevorrich-
tung 30 gekuppelte Backguttrager 4” auf die Geschwin-
digkeit vO beschleunigt und wieder auf Null abgebremst,
so dass der Backguttrédger 4” von den Ubrigen Backgut-
tragern 4 der Etage 5 weggezogen wird (vergleiche Figur
3d). Die auftretenden Beschleunigungen sind so ge-
wahlt, dass keine Relativbewegung der Teiglinge gegen-
Uber dem Backguttrager 4”, auf dem sie aufliegen, auf-
tritt.

[0077] Die Backguttrager 4 liegen bei der Anlage 1 ge-
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maf den Figuren 1 und 3a-i in jeder Etage 5 auf je einer
ebenen Rollenbahn 9 auf. Anstelle von entsprechenden
Rollenbahnen 9 kénnen auch besondere Fiihrungen 50
zur Fihrung der einzelnen Backguttrager 4 in den Etagen
5 vorgesehen sein. In Figuren 5 bis 7 sind verschiedene
Ausfiihrungsformen entsprechender Fihrungen 50 und
Backguttrager 4 dargestellt.

[0078] InFigur5isteine erste erfindungsgemafe Fih-
rung 50 zusammen mit einem erfindungsgemafien Back-
guttréger 4 im Schnitt dargestellt. Die Fiihrung 50 weist
dabei zwei, jeweils seitlich vom Backguttrager 4 ange-
ordnete Rollenbahnen 51 auf, so dass der Backguttrager
4 zwischen diesen Rollenbahnen 51 frei schwebend ge-
fuhrt wird. Die einzelnen Rollen 52 der Rollenbahnen 51
laufen zur Mittelachse 53 der Fuhrung 50 konisch zu.
Der Backguttrager 4 weist zu den konisch geformten Rol-
len 52 entsprechende Flhrungsflachen 40 auf. Aufgrund
dieser Fuhrungsflachen 40 im Zusammenspiel mit den
Rollen 52 kann sichergestellt werden, dass sich der
Backguttrager 4 immer mittig in der Fihrung 50 befindet,
also zentriert wird.

[0079] Die Fuhrungsflachen 40 des Backguttragers 4
liegen auf den Rollen 52 der Fiihrung 50 auf. Damit sich
die Fuhrungsflachen 40 nicht ungewollt von den Rollen
52 abheben, sind die Fihrungsbleche 53 vorgesehen,
so dass die Fuhrung 50 mit den Rollen 52 und den Fiih-
rungsblechen 53 die Fuhrungsflachen 40 des Backgut-
tragers 4 umgreift. Dadurch kann verhindert werden,
dass sich zwei in der Fliihrung 50 befindliche, benach-
barte Backguttrager 4 tbereinander schieben kdénnen.
[0080] InFigur6aisteine alternative Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafen Fiihrung 50 zusammen mit ei-
nem erfindungsgemafen Backguttrager 4 im Schnitt dar-
gestellt. Die Fiihrung 50 umfasst dabei zwei U-Profile als
Fihrungsschienen 54, in denen an dem Backguttrager
4 befestigte Rollen 41 laufen. Die Rollen 41 weisen Spur-
kréanze 42 auf, mit denen der Backguttréger 4 in der Fiih-
rung 50 geflihrt wird, und werden von den Fihrungs-
schienen 54 umgriffen.

[0081] In Figur 6b ist eine Detaildarstellung des Back-
guttragers 4 aus Figur 6a dargestellt. Der Backguttrager
4 umfasst eine Metallstruktur 43, an der die Rollen 41
drehbar befestigt sind. Auf der Metallstruktur 43 auflie-
gend ist eine Steinplatte 44 vorgesehen, auf der Teiglin-
ge gebacken werden kénnen. Weiterhin ist in der Metall-
struktur 43 eine Ausnehmung 45 vorgesehen, in die
Kupplungseinheiten 24,34 (vergleiche Figuren 1-3i) ein-
greifen kénnen.

[0082] InFigur7isteine mitFigur6 vergleichbare Kom-
bination aus Fihrung 50 und Backguttrager 4 gezeigt.
Allerdings sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel die Rol-
len 41 am Backguttrager 4 nach aulRen hin konisch ge-
formt und die Fihrungen 50 weisen entsprechend ge-
neigte Fuhrungsschienen 54 auf. Dadurch wird erreicht,
dass sich der Backguttrager 4 mittig in der Fiihrung 50
zentriert. Die Rollen 41 werden dabei von den Fiihrungs-
schienen 54 umgriffen, so dass sich zwei in der Fiihrung
50 benachbarte Backguttrager 4 nicht aufeinander schie-
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ben kénnen.

[0083] InFigur8isteine zweite Ausfliihrungsform einer
erfindungsgeméafien Anlage 1 gezeigt. Die Anlage 1 ent-
spricht in weiten Teilen derjenigen aus Figur 1, wobei
auch die Beschickung der Anlage 1 mit Backguttragern,
wie sie in Figuren 3 und 4 veranschaulicht ist, im We-
sentlichen analog erfolgt. Es wird daher auf die oben ste-
henden Ausfiihrungen verwiesen. Im Folgenden wird le-
diglich auf die Unterschiede der Anlage 1 aus Figur 8
gegenuber der Anlage gemaR der ersten Ausflihrungs-
form eingegangen.

[0084] Die Anlage 1 aus Figur 8 unterscheidet sich von
der ersten Ausfiihrungsform insbesondere in der Back-
guttragerrickfihrung 8. Anstelle eines endlosen Trans-
portbandes (vgl. Figur 1) istbei der zweiten Ausfiihrungs-
form eine Rollenbahn 8’ vorgesehen, auf der mehrere
Backguttrager 4 auf Stof3 nebeneinander liegen. Um ei-
nen Backguttrager 4 bei dieser Ausfiihrungsform vom
Ausgabeende 3 zum Aufgabeende 2 zu transportieren,
wird ein dem Durchschieben der Backguttrager 4 durch
eine Etage 5 der Anlage 1 analoges Verfahren ange-
wandt. Die Entnahmevorrichtung 30 schiebt einen mitihr
gekoppelten Backguttrager 4 am Ausgabeende 3 auf die
Rollenbahn 8’ der Backguttragerriickfiihrung 8 wahrend
gleichzeitig die Beschickungsvorrichtung einen mit ihr
gekoppelten Backguttrager 4 am Aufgabeende 2 von der
Rollenbahn 8’ der Backguttragerriickfiihrung zieht. Die
Backguttragerriickflihrung bei der Ausfiihrungsform aus
Figur 8 erfolgt also analog zum Durchschieben der Back-
guttrager 4 durch die einzelnen Etagen 5 der Anlage 1
(vgl. insbesondere Figuren 3c bis 3f), nur in umgekehrte
Richtung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Anlage (1) mit einem
Aufgabeende (2) und einem Ausgabeende (3) zur
zeitlich begrenzten Aufnahme von Backguttragern
(4) in mehreren Ubereinanderliegenden Etagen (5),
wobei die Backguttrager (4) in den einzelnen Etagen
(5) derart eng nebeneinander liegen, dass ein Ver-
schieben des dem Aufgabeende (2) am n&chstlie-
genden Backguttragers (4°) einer Etage (5) in Rich-
tung des Ausgabeendes (3) zu einem Verschieben
des dem Ausgabeende (3) am néachstliegenden
Backguttragers (4”) derselben Etage (5) in die glei-
che Richtung fuhrt, wobei am Aufgabeende (2) eine
Beschickungsvorrichtung (20) und am Ausgabeen-
de (3) eine Entnahmevorrichtung (30) vorgesehen
ist, gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:

a. Zug- und druckfestes Kuppeln der Beschick-
ungsvorrichtung (20) mit einem einzuschie-
benden Backguttrager (4);

b. Zug- und druckfestes Kuppeln der Entnahme-
vorrichtung (30) mitdem, dem Ausgabeende (3)
nachstliegenden Backguttrager (4”');
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c. Bewegen der Beschickungsvorrichtung (20),
so dass der einzuschiebende Backguttrager (4)
auf Stofl mit dem, dem Aufgabeende (2) nachst-
liegenden Backguttrager (4’) liegt;

d. Synchrones Bewegen der Beschickungsvor-
richtung (20) und der Entnahmevorrichtung
(30), so dass der einzuschiebende Backguttra-
ger (4) an die Stelle des dem Aufgabeende (2)
im Ausgangszustand nachstliegenden Backgut-
tragers (4°) riickt;

e. Bewegen der Entnahmevorrichtung (20), so
dass der mit der Entnahmevorrichtung (20) ge-
koppelte Backguttrager (4”’) von den anderen
Backguttragern (4) weggezogen wird;

f. Entkuppeln der Beschickungsvorrichtung
(20); und

g. Entkuppeln der Entnahmevorrichtung (30).

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der oder die Backguttrager (4, 4’, 4”) in Schritten c,
d und/oder e durch die Beschickungsvorrichtung
(20) und/oder die Entnahmevorrichtung (30) jeweils
zunachst beschleunigt und spater abgebremst wird
oder werden, wobei die Geschwindigkeitsanderun-
gen beim Beschleunigen und/oder Abbremsen vor-
zugsweise so gewabhlt sind, dass die auf dem oder
den Backguttragern (4, 4’, 4”) befindlichen Teiglinge
nicht in Bewegung relativ zu dem oder den Backgut-
tragern (4, 4’, 4”) geraten.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bewegen der Beschickungsvorrichtung (20) in
Schritt ¢ fir den daran gekuppelten Backguttrager
(4) im Wesentlichen stof3frei ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der einzuschiebende Backguttrager (4) vor Schritt a
auf der Hohe der Etage (5), in die der Backguttrager
(4) eingeschoben werden soll, bereitgestellt wird.

Anlage (1) mit einem Aufgabeende (2) und einem
Ausgabeende (3) zur zeitlich begrenzten Aufnahme
von Backguttragern (4) in mehreren Gbereinander-
liegenden Etagen (5), wobei die Backguttrager (4)
in den einzelnen Etagen (5) derart nebeneinander
liegen, dass ein Verschieben des dem Aufgabeende
(2) am nachstliegenden Backguttragers (4°) in Rich-
tung des Ausgabeendes (3) zu einer Verschiebung
des dem Ausgabeende (3) am néachstliegenden
Backguttragers (4”) derselben Etage in die gleiche
Richtung fuhrt, wobei am Aufgabeende (2) eine Be-
schickungsvorrichtung (20) und am Ausgabeende
(3) eine Entnahmevorrichtung (30) vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
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1.

12.
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die Beschickungsvorrichtung (20) und die Entnah-
mevorrichtung (30) jeweils eine Horizontalverschie-
beeinheit (23, 33) umfassen, wobei die Horizontal-
verschiebeeinheit (23, 33) eine Kupplungseinheit
(24, 34) fur eine I6sbare zug- und druckfeste Verbin-
dung mit einem Backguttrager (4) aufweist.

Anlage nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Anlage (1) ein Ofen oder ein Géarschrank ist.

Anlage nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Anlage (1) in jeder Etage (5) Fiihrungen (50) fur
die Backguttrager (4) aufweist, wobei die Fiihrungen
(50) in Richtung vom Aufgabeende (2) zum Ausga-
beende (3) zu beiden Seiten der Backguttrager (4)
angeordnet sind, wobei die Backguttrager (4) zwi-
schenden Fiihrungen (50) bevorzugt freischwebend
sind.

Anlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fuhrungen (50) gegentberliegende und vor-
zugsweise nach innen geneigte Fiihrungsschienen
(54) sind.

Anlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Fihrungen (50) jeweils zwei gegeniiberliegende
Rollenbahnen (51) umfassen, wobei die Rollen (52)
der Rollenbahnen (51) vorzugsweise zur Mittelach-
se der Fuhrung (50) geneigt sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Fihrungen (50) die Backguttrager (4) so umgrei-
fen, dass sich zwei benachbarte Backguttréger (4)
nicht aufeinander schieben kénnen.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Regelungsvorrichtung vorgesehen ist, die die
Anlage (1) entsprechend dem Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 4 steuert.

Beschickungsvorrichtung (20) fur die Beschickung
von Anlagen (1) zur zeitlich begrenzten Aufnahme
von Backguttragern (4) in mehreren ibereinander-
liegenden Etagen (5) mit Backguttragern (4), umfas-
send eine Horizontalférdereinrichtung (21), eine
Vertikalférdereinrichtung (22) und eine Horizontal-
verschiebeeinheit (23), wobei die Horizontalférder-
einrichtung (21) zur Ubergabe eines Backguttragers
(4) an die Vertikalférdereinrichtung (22) ausgebildet
ist, wobei die Horizontalférdereinrichtung (21), die
Vertikalférdereinrichtung (22) und die Horizontalver-
schiebeeinheit (23) jeweils getrennte Antriebsein-
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heiten aufweisen, die Horizontalverschiebeeinheit
(23) eine Kupplungseinheit (24) fur eine I6sbare zug-
und druckfeste Verbindung mit einem Backguttrager
(4) aufweist und zum Schieben oder Ziehen eines
Backguttragers (4) von der oder auf die Vertikalfor-
dereinrichtung (22) ausgebildet ist, wobei die Hori-
zontalverschiebeeinheit (24) getrennt von der Verti-
kalférdereinrichtung (22) in vertikaler Richtung ver-
fahrbar ist.

Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Horizontalférdereinrichtung (21) ein umlaufen-
des Transportband und/oder die Vertikalférderein-
richtung (22) ein Paternoster ist.

Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 12 oder
13,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Horizontalverschiebeeinheit (23) einen in hori-
zontaler Richtung verschiebbaren Ausleger mit ei-
nem Haken als Kupplungselement (24) an einem En-
de aufweist.

Backguttrager (4) mit, an jeweils gegeniiberliegen-
den Seiten angeordneten Rollen (41) zum Rollen auf
Fihrungen (50).

Backguttrager nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rollen (41) ausgehend vom Backguttrager nach
auRen hin konisch sind und/oder Spurkrénze (42)
aufweisen.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschickungsvorrichtung (20) und/oder die Ent-
nahmevorrichtung (30) eine Beschickungsvorrich-
tung (20) gemafR einem der Anspriiche 12 bis 14
sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Backguttrager (4, 4’, 4”) Backguttrager (4) ge-
maf einem der Anspriiche 15 bis 16 sind.
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